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Sound absorbent cover, e.g. for engine compartment of vehicle, comprises 
two outer layers and a center layer of foam joined by hot pressing in mold 
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Abstract of DE1 9904986 

A sound absorbent cover consists of two outer layers (26,28) and a filling layer (30) of foam. Additional 
layers can be used and the cover and filling layers can be of the same or different material. Cut-outs 
and solid areas are incorporated to suit the shape to be covered. An Independent claim is also included 
for making cover by forming and bonding the layers by hot pressing in a mold. Preferred Features: The 
outer layers are initially sheets 10 mm thick with a 40mm thick filler, both with a density of 35 kg/m<3>. 
They are bonded in a press under loads of 10 to 500 tons at 120 - 280 deg C for 20 to 1000 seconds. 
Solid pressed regions (14) have a final thickness of 2 mm and a hard rim 0.3 mm thick is formed round 
the outer edge. 
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(3) Schallabsorbierende Abdeckung und Verfahren zur Herstellung derselben 

© Schallabsorbierende Abdeckung, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft sie mindestens zwei Decklagen aus 
Schaumstoff material aufweist und in mindestens einem 
vorherbestimmten Bereich zwischen den mindestens 
zwei Decklagen mindestens eine Fullschicht aus Schaum- 
stoff mate rial angeordnet ist, und Verfahren zur Herstel- 
lung derselben. 
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Beschreibung 



Die vorlicgendc Erfindung betrifft einc schallabsorbie- 
rende Abdeckung und ein Verfahren zur Hersteliung dersel- 
ben. 

Schailabsorbierende Abdeckungen, insbesondere fiir ein 
Aggregat in einem Motorraura eines Kraftfahrzeuges, mit 
beliebiger Form und mit guten Schallabsorptionseigen- 
schaften sind hcutzutage nur kostenintensiv herstellbar. 

Zu den herkommlichen Herstellungsverfahren gehoren 
das Form-Schaumverfahren, zu denen das Integral-, HeiB- 
und Kaltformschaumen gehoren, das Formpressen von Po- 
lyurethan, Schaumteilen unter Warmeeinwirkung sowie 
Steckverfahren. 

Bei alien Form-Schaumverfahren wird ein fliissiges Me- 
dium in eine offene oder geschlossene Form eingetragen 
und reagiert das fliissige Medium je nach Verfahren nach 
Ablauf einer bestimmten Zeit in der geschlossenen Form 
aus. Die Form wird geoffnet, das Schaumteil cntnommen 
und von Anschaumpunkten getrennt und entgradet. Durch 
die Formenoberflache bildet sich eine mehr oder weniger 
starke Oberflachenhaut, die von der Art des Form-Schaum- 
verfahrens abhangt. Beim Integral-Schaumverfahren wird 
eine extrem starke Oberflachenhaut gebildet, die eine ab- 
riebfeste Oberflache ergibt. Dadurch eignet sich das Inte- 
gral-Schaumverfahren nicht zur Hersteliung von schallab- 
sorbierbenden Abdeckungen. Beim HeiB- oder Kaltform- 
schaumen bildet sich eine relativ geschlossene Zellenstruk- 
tur aus, die nachtraglich durch Walken der Fertigteile aufge- 
brochen wird, damit das Schaumteil flexibler und offenzelli- 
ger wird. Trotzdem bleibt die geschlossene Oberflachenhaut 
am Schaumteil, wodurch eine optimale Schallabsorption 
eingeschrankt wird, da die Schallwellen nicht direkt auf die 
absorbierende Flache (offenes Zellengeriist) trefTen, son- 
dern bereits von der Oberflachenhaut teilweise reflektiert 
werden. Ein weiterer Nachteil liegt in der relativ geringen 
erzielbaren Rohdichte der Fertigteile. Dies bedingt eine ein- 
fache Konturgebung sowie eine entsprechende GroBe der 
Fertigteile z. B. bei Polsterelementen. Kleine komplizierte 
Fertigteile lassen sich mit den niedrigcn Rohdichten nur 
schwer oder gar nicht fertigen. Daruber hinaus sind mit den 
Form-Schaumverfahren erhebliche Formen- und Anlageko- 
sten verbunden. Um Teile in GroBserienfertigung herzustel- 
len, sind entsprechend viele Formen auf sogenannten Rund- 
lauferanlagen erforderlich. Bei groBen Teilen konnen dies 
durchaus 30 bis 40 Formen sein. Die Formen bcstehen in der 
Regel aus Metall und werden gefrast oder gegossen. 

Beim Formpressen von Schaumteilen unter Warmeein- 
wirkung (HeiBprage-PreBverfahren) werden ublicherweise 
definierte Zuschnitte, vorwiegend aus Polyurethan-, Mela- 
minharzschaumstoffen oder Vliesstoffen unter bestimmten 
Verfahrensparametern wie Zeit, Temperatur und Druck in 
aufgeheizten Formenwerkzeugen gepreBt. Optional konnen 
auch Sandwich-Elemente, bestehend aus mehreren Materi- 
alschichten, ubereinandergelegt und mit aktivierbaren Kle- 
besystemen verbunden und verpreBt werden. Damit werden 
z. B. Oberflachendekore (Textilien, Folien, etc.) oder selbst- 
tragende Bauelemente mit Versteifungseinlagen erhalten. 
Das Ausgangsmaterial weist eine einheitliche Material- 
starke auf, die an die maximale Zerkluftung des zu schall- 
isolierendcn Aggrcgats angepaBt ist. Die im Endprodukt be- 
stehenden unterschiedlichen Materialstarken (Stufcn- 
spriinge), die dazu dienen, die Abdeckung als Abdruck des 
abzudeckenden Aggregats zu gestalten, werden durch par- 
tielle Komprimierung erzielt. Durch die Komprimierung er- 
hoht sich die Rohdichte des Materials um ein Vielfaches und 
kann sie unter Umstanden durch eine zu lange Bclastung zu 
einer Materialzerstorung und einer Verschlechterung der 



Schallabsorptionswerte fuhren. Eine optimale Schallabsorp- 
tion bei Larmquellen, z. B. bei Motoren in Kraftfahrzeugen, 
hangt jedoch gerade von einer richtigen Auswahl des 
Schallabsorptionsmaterials, dessen Rohdichte und Material- 

5 starke im Hinblick auf die Frequenz(en) bzw. den Frequenz- 
bereich der jeweiligen Larmquelle ab. Das FormpreB verfah- 
ren unter Warmeeinwirkung weist somit zusatzlich zu dem 
Nachteil, daB es aufgrund des hohcn Material- und damit 
Zeit- und Energieaufwands sowie der erhcblichen Formko- 

io sten eine kostenintensive Hersteliung bedingt, auch den 
Nachteil auf, daB mit der Konturgebung durch Komprimie- 
rung zwangslaufig auch die Schallabsorptionseigenschaften 
in den komprimierten Bereichen verandert werden und da- 
mit nicht optimal an die Erfordernisse anpaBbar sind. 

15 Zur Verringerung des Material- und Zeitaufwands wird in 
der DE 296 06 031 eine Abdeckung fur ein Aggregat in ei- 
nem Motorraum eines Kraftfahrzeuges vorgeschlagen, die 
mittels eines Steckverfahrens hergestellt ist. Hierzu wird ein 
Material mit geringer Plattenstarke verwendet, aus dem 

20 Klappzonen gepragt werden. AnschlieBend wird in einem 
zweiten Arbeitsgang die gewiinschte Abdeckung mittels 
Stecklaschen und Schlitzen zusammengesteckt. Insbeson- 
dere der zweite Arbeitsgang erfordert einen erhohten Ar- 
beitsaufwand und fuhrt damit zu einer kostenintensiven 

25 Hersteliung. Daruber hinaus ist es nicht moglich, flieBende 
Ubergange und somit exakt die gewiinschte Kontur fur die 
Abdeckung herzustellen. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine ko- 
stengunstigere schailabsorbierende Abdeckung sowie ein 

30 Verfahren zur Hersteliung derselben bereitzustellen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe bei der schallabsor- 
bierenden Abdeckung dadurch gelost, daB sie mindestens 
zwei Decklagen aus Schaumstoffmaterial aufweist und in 
mindestens einem vorherbestimmten Bereich zwischen den 

35 mindestens zwei Decklagen mindestens eine Fullschicht aus 
Schaumstoffmaterial angeordnet ist. Die Schallabsorption 
wird dabei sowohl durch die Deckschichten als auch durch 
die Fullschichten erreicht. 

Diese Aufgabe wird zudem bei einem Verfahren zur Her- 

40 slellung einer schallabsorbierenden Abdeckung dadurch ge- 
lost, daB mindestens eine (untere) Decklage aus Schaum- 
stoffmaterial in einer unteren Halfte eines geoffneten, zwei- 
teiligen Formenwerkzeuges angeordnet wird, die minde- 
stens eine Decklage in vorherbestimmten Bereich mit we- 

45 nigstens einer Fullschicht aus einem Schaumstoffmaterial 
belegt wird, daB daruber mindestens eine (obere) Decklage 
aus Schaumstoffmaterial angeordnet wird, die die minde- 
stens eine untere Decklage iiberdeckt, daB das Formenwerk- 
zeug geschlossen wird und das Ganze anschlieBend in dem 

50 Formenwerkzeug, das in den fiir die Fullschichten vorherbe- 
stimmten Bereichen Vertiefungen aufweist, mit einem be- 
stimmten Druck und bei einer bestimmten Temperatur uber 
eine bestimmte Zeit formgepreBt wird. Die Decklagen kon- 
nen vollflachig oder mit vorgefertigter Geometrie angeord- 

55 net werden. 

Dabei kann vorgesehen sein, daB die Abdeckung genau 
eine erste und eine zweite Decklage aus Schaumstoffmate- 
rial aufweist. 

Weiterhin kann .dabei vorgesehen sein, daB mindestens 
60 zwei bzw. die zwei Decklagen aus identischen Schaumstoff- 
materi alien bestehen. 

Insbesondere kann dabei vorgesehen sein, daB die minde- 
stens zwei bzw. die zwei Decklagen die Fullschicht bzw. alle 
Fullschichten aus identischen Schaumstoffmaterialien be- 
65 stehen. Somit ist nur ein Schaumstoffmaterial fiir die ge- 
samte schallisolierende Abdeckung notwendig. Anderer- 
seits kann auch vorgesehen sein, daB mindestens zwei bzw. 
die zwei Decklagen aus unterschiedlichen Schaumstoffma- 
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teri alien bestehen. Dies ermoglicht eine noch bessere An- 
passung der Schaumstoffmateri alien an die jeweiligen An- 
forderungen auf der einer Larmquelle zugewandten und der 
davon abgewandten Seite. 

Gunstigerweise ist das Schaumstoffmaterial mindestens 
einer Decklage aus der Gruppe bestehend aus Polyurethan, 
Polyethylen und Melaminharzschaum gewahlt. 

Vorteilhafterweise wcist das Schaumstoffmaterial minde- 
stens einer Decklage eine mittlere Rohdichte im Bereich 
von 8 bis 600 kg/m 3 auf. Damit konnen die unterschiedlich- 
sten Larmquellen schallisoliert werden. 

Besonders bevorzugt weist das Schaumstoffmaterial min- 
destens einer Decklage eine mittlere Rohdichte von 
35 kg/m 3 auf. 

ZweckmaBigerweise weist das Schaumstoffmaterial min- 
destens einer Decklage eine maximale Dicke im Bereich 
von 2 bis 100 mm auf. Die maximale Dicke entspricht im 
Prinzip der Dicke des Schaumstoffmaterials im Ausgangs- 
zustand, d. h. im unkomprimicrten Zustand. 

Besonders bevorzugt weist das Schaumstoffmaterial min- 
destens einer Decklage eine maximale Dicke von 10 mm 
auf. 

Eine weitere besondere Ausfuhrungsform der Erfindung 
ist dadurch gekennzeichnet, daB in mindestens einem vor- 
herbestimmten Bereich mindestens zwei Fuilschichten aus 
unterschiedlichen Schaumstoffmaterialien angeordnet sind. 
Dies ermoglicht eine schallisolierende Abdeckung mit den 
unterschiedlichsten Schallabsorptionseigenschaften. 

Andererseits kann auch vorgesehen sein, daB in minde- 
stens einem vorherbestimmten Bereich mindestens zwei 
Fuilschichten aus identischen Schaumstoffmaterialien ange- 
ordnet sind. 

Dariiber hinaus kann vorgesehen sein, daB die Fuilschich- 
ten mindestens zweier vorherbestimmter Bereiche aus un- 
terschiedlichen Schaumstoffmaterialien bestehen. Darunter 
ist zu verstehen, daB die Fullungen in mindestens zwei vor- 
herbestimmten Bereichen aus unterschiedlichen Schaum- 
stoffmaterialien bestehen. 

Andererseits kann auch vorgesehen sein, daB die Fuil- 
schichten mindestens zweier vorherbestimmter Bereiche 
aus identischen Schaumstoffmaterialien bestehen. 

Giinstigerweise ist das Schaumstoffmnaterial mindestens 
einer Fullschicht aus der Gruppe bestehend aus Polyurethan, 
Polyethylen und Melaminharzschaum gewahlt. 

Weiterhin kann vorgesehen sein, daB das Schaumstoffma- 
terial mindestens einer Fullschicht eine mittlere Rohdichte 
im Bereich von 8 bis 600 kg/m 3 aufweist. 

Besonders bevorzugt weist das Schaumstoffmaterial min- 
destens einer Fullschicht einer mittlere Rohdichte von 
35 kg/m 3 auf. 

Ferner kann vorgesehen sein, daB das Schaumstoffmate- 
rial mindestens eine Fullschicht eine maximale Dicke im 
Bereich von 2 bis 200 mm aufweist. 

Vorzugsweise weist das Schaumstoffmaterial mindestens 
einer Fullschicht eine maximale Dicke von 40 mm auf. 

Eine weitere besondere Ausfuhrungsform der Erfindung 
ist gekennzeichnet durch eine Verhornung der mindestens 
zwei Decklagen entlang des Randes der Abdeckung. Durch 
die Verhornung wird ohne zusatzliche Verbindungsmittel, 
wie z. B. Klebersysteme etc., eine Verbindung zwischen den 
Decklagen und ein EinschluB der Fuilschichten realisiert. 

Vorzugsweise weist die Verhornung eine Dicke von 0,3 
bis 5 mm auf. 

Besonders bevorzugt weist die Verhornung eine Dicke 
von 0,3 mm auf. Dies liefert nahezu Kompaktmaterial in 
dem Randbereich. 

GemaB einer wciteren besonderen Ausfuhrungsform der 
Erfindung kann vorgesehen sein, daB in mindestens einem 



weiteren vorherbestimmten Bereich eine Verpragung der 
mindestens zwei Decklagen angeordnet ist. Die Verpra- 
gung(en) dient/dienen zum Befcstigen der schallisolieren- 
den Abdeckung an einer Kunststoffschale, die als Designab- 
5 deckung fungiert, mittels UltraschallschweiBen. 

Giinstigerweise weist die Verpragung eine Dicke im Be- 
reich von 0,3 bis 5 mm auf. Dies verhindert ein Verkleben 
von Ultraschall-SchweiBsonotroden beim Eindringen in das 
Schaumstoffmaterial. 
to Vorzugsweise weist die Verpragung eine Dicke von 2 mm 
auf. 

GemaB einer weiteren besonderen Ausfuhrungsform der 
Erfindung ist in mindestens einem weiteren vorherbestimm- 
ten Bereich eine Aussparung angeordnet. Die Ausspa- 
15 rung(en) kann/konnen als DurchlaB von Komponenten z. B. 
eines Aggregats bzw. einer Kunststoffschale dienen, 

Dabei kann vorgesehen sein, daB die oder jede Ausspa- 
rung ein Schlitz ist. Schlitze konnen unter anderem eine bes- 
sere Anlage der schallabsorbierenden Abdeckung an z. B. 
20 einem Aggregat liefern. 

Andererseits kann auch vorgesehen sein, daB die oder 
jede Aussparung eine kreisrunde, ellipti sche oder ovale Off- 
nung ist. 

Eine weitere besondere Ausfuhrungsform der Erfindung 
25 ist gekennzeichnet durch mindestens eine Faltkante. Da- 
durch wird ein Aufstellen von Seitenwanden ermoglicht. 

Vorteilhafterweise ist die Abdeckung ein Planteil. Dies 
verringert die Werkzeugkosten. 

GemaB einer weiteren besonderen Ausfuhrungsform ist 
30 die Abdeckung eine Abdeckung fur ein Aggregat in einem 
Motorraum eines Kraftfahrzeuges. 

GemaB einer besonderen Ausfuhrungsform des Verfah- 
rens kann vorgesehen sein, daB die mindestens eine untere 
Decklage und/oder die mindestens eine obere Decklage vor 
35 deren Anordnungen in dem Formenwerkzeug zu Platten zu- 
geschnitten wird/werden. 

Giinstigerweise wird als Schaumstoffmaterial fur minde- 
stens eine Decklage Polyurethan, Polyethylen oder Mela- 
minharzschaum verwendet. 
40 Vorteilhafterweise weist die mindestens eine Platte eine 
Materialstarke im Bereich von 1 bis 100 mm auf. 

Vorzugsweise weist die mindestens eine Platte im Aus- 
gangszustand eine Materialstarke von 10 mm auf. 

Giinstigerweise weist das Schaumstoffmaterial minde- 
45 stens einer Decklage im Ausgangszustand eine mittlere 
Rohdichte im Bereich von 8 bis 600 kg/m 3 auf. 

Vorzugsweise weist das Schaumstoffmaterial mindestens 
einer Decklage im Ausgangszustand eine mittlere Rohdichte 
von 35 kg/m auf. 
50 Giinstigerweise wird als Schaumstoffmaterial fur minde- 
stens eine Fullschicht Polyurethan, Polyethylen oder Mela- 
minharzschaum verwendet. 

ZweckmaBigerweise wird mindestens eine Fullschicht 
vor deren Anordnung in dem Formenwerkzeug aus dem 
55 Schaumstoffmaterial zu einer Platte zugeschnitten. 

GemaB einer weiteren besonderen Ausfuhrungsform des 
Verfahrens kann vorgesehen sein, daB mindestens eine Full- 
schicht vor deren Anordnung in dem Formenwerkzeug vor- 
geforrnt wird. 

60 Giinstigerweise weist die Platte im Ausgangszustand eine 
Materialstarke im Bereich von 2 bis 200 mm auf. 

Vorzugsweise weist die Platte im Ausgangszustand eine 
Materialstarke von 40 mm auf. ZweckmaBigerweise weist 
das Schaumstoffmaterial mindestens einer Fullschicht im 
65 Ausgangszustand eine mittlere Rohdichte im Bereich von 8 
bis 600 kg/m 3 auf. 

Vorzugsweise weist das Schaumstoffmaterial mindestens 
einer Fullschicht im Ausgangszustand eine mittlere Roh- 
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dichte von 35 kg/m 3 auf. 

Vorteilhafterweise liegt der PreBdruck im Bereich von 
10 t bis 500 t. Mil dem PreBdruck ist der SchlieBdruck (die 
Zuhaltekraft) der Presse gemeint. 

Giinstigerweise liegt die PreBtemperatur im Bereich von 
120°bis280°C 

Giinstigerweise liegt die PreBzeit im Bereich von 20 s bis 
1000 s. 

ZwcckmaBigerweise wird die Abdeckung in dem For- 
menwerkzeug aus dem umlaufend iiberstehenden Material 
herausgeschnitten. 

SchlieBlich kann alternativ auch vorgesehen sein, daB das 
formgepreBte Produkt aus dem Formenwerkzeug herausge- 
nommen und die Abdeckung aus dem umlaufend iiberste- 
henden Material herausgeschnitten wird. 

Der Erfindung liegt die uberraschende Erkenntnis zu- 
grunde, daB die Hohenunterschiede der schallabsorbieren- 
den Abdeckung durch Fiillschichten und damit nur mit ge- 
ringer Komprimierung der Ausgangsmaterialicn erzielt wer- 
den, wodurch ein geringerer Materialaufwand betrieben 
werden muB. Der geringere Materialeinsatz fiihrt auch zu ei- 
nem geringeren Warme- und damit Energie- sowie Zeitauf- 
wand und zu geringeren Forrnenkosten. Der erfindungsge- 
maBe Aufbau der schallabsorbierenden Abdeckung ermog- 
licht dariiber hinaus aufgrund der vielfaltigen Kombinati- 
onsmoglichkeiten von Schaumstoffmaterialien mit unter- 
schiedlichen Rohdichten und Dicken eine optimale Anpas- 
sung der Schallabsorption an die Frequenzen der Larm- 
quelle. Dariiber hinaus fiihren der geringere Materialauf- 
wand und die geringeren Komprimierungsgrade zu leichte- 
ren schallabsorbierenden Abdeckungen, was insbesondere 
im Kraftfahrzeugbau besonders vorteilhaft ist und ange- 
strebt wird. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus den Anspriichen und aus der nachstehenden Be- 
schreibung, in der zwei Ausfuhrungsbeispiele anhand der 
schematischen Zeichnungen im einzelnen erlautert sind. Da- 
bei zeigt: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer ersten besonde- 
ren Ausfiihrungsform der erfindungsgemaBen schallabsor- 
bierenden Abdeckung, die in einer KunststofFschale verbaut 
ist; 

Fig. 2 die Abdeckung von Fig. 1 in Draufsicht von der ei- 
nem Aggregat zugewandten Seiten; 

Fig. 3 eine Schnittansicht endang der Linie A-A von Fig. 
2; und 

Fig. 4 eine Schnittansicht einer zweiten besonderen Aus- 
fiihrungsform der erfindungsgemaBen schallabsorbierenden 
Abdeckung. 

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer ersten be- 
sonderen Ausfiihrungsform der schallabsorbierenden Ab- 
deckung 10 gemaB der vorliegenden Erfindung, die in einer 
Kunststoffschale 12 verbaut ist. Im vorliegenden Fall ist die 
schallabsorbierende Abdeckung 10 mittels Ultraschall- 
schweiBen in der Kunststoffschale 12 verbaut. Zum Aufneh- 
men der SchweiBpunkte wurden dafiir vorgesehene Stellen 
in der schallabsorbierenden Abdeckung 10 auf ein MaB von 
ca. 2 mm verdichtet, was zu sogenannten Verpragungen 14 
fiihrt. Die Verpragungen 14 verhindern ein Festkleben der 
UltraschweiBsonotroden. Zur Verringerung der Werkzeug- 
kosten ist die schallabsorbierende Abdeckung 10 als ein 
Planteil konzipiert, welches Faltkantcn 16 aufweist, um Sei- 
tenwande aufstellen zu konnen. Dariiber hinaus weist die 
schallabsorbierende Abdeckung 10 Aussparungen 18 fur ei- 
nen Hindurchtritt von Komponenten der Kunststoffschale 
12 auf. Das Hohenprofil der schallabsorbierenden Abdek- 
kung 10 entspricht einem Abdruck des abzudeckenden Ag- 
gregats (nicht gezeigt). 
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Fig. 2 zeigt die Abdeckung 10 von Fig. 1 in Draufsicht 
von der einem abzudeckenden und isolierenden Gegenstand 
zugewandten Seite. Neben den bereits obengenannten Kom- 
ponenten weist die schallabsorbierende Abdeckung 10 eine 
5 umlaufende Verhornung 20 mit einer Dicke von 0,3 mm auf. 
Aufgrund einer Fullschicht (siehe Fig. 3) weist die schallab- 
sorbierende Abdeckung 10 im Bereich 22 eine maximale 
Dicke von 60 mm auf. Im Bereich 24 weist sie dagegen eine 
Dicke von 20 mm auf. 
io Fig. 3 zeigt eine Schnittansicht entlang der Linie A-A von 
Fig. 2. Zwischen einer oberen Decklage 26 und einer unte- 
ren Decklage 28, die beide aus demselben Schaumstoffma- 
terial, namlich Polyurethan-Weichschaumstoff, bestehen, ist 
in einem vorherbestimmten Bereich eine Fullschicht 30 aus 
15 demselben Schaumstoffmaterial wie die Decklagen ange- 
ordnet. Wie in Kombination mit Fig. 2 ersichtlich ist, er- 
streckt sich die Fullschicht 30 um die Aussparung 18 herum. 
Im Bereich der Verpragung 14 sowie im umgebenden Rand- 
bereich sind die obcre und die untere Decklage miteinandcr 
20 "verschmolzen", so daB die beiden Decklagen dort nicht 
mehr getrennt darstellbar sind. 

Zur Herstellung der in den Fig. 1 bis 3 gezeigten besonde- 
ren Ausfiihrungsform der schallabsorbierenden Abdeckung 
wird ein zweiteiligcs, beheizbares Formenwerkzeug vor- 
25 zugsweise aus Stahl oder Aluminium benotigt, welches der 
Kontur eines im vorliegenden Fall zu schallisolierenden Ag- 
gregates im Motorraum eines Kraftfahrzeuges nachempfun- 
den ist. Nach Offnen des Formenwerkzeuges wird auf die 
untere Formenhalfte eine Decklage 28 aus Polyurethan- 
30 Weichschaumstoff vollflachig angeordnet. Danach wird die 
Decklage 28 in einem vorherbestimmten Bereich 22 mit ei- 
ner Fullschicht 30 ebenfalls aus Polyurethan-Weichschaum- 
stoff belegt. Die Belegung kann beispielsweise iiber Zen- 
trierdorne, die in die untere Werkzeughalfte eingebracht 
35 sind, oder Schablonen erfolgen. Danach wird dariiber eine 
Decklage 26 ebenfalls aus Polyurethan-Weichschaumstoff 
vollflachig angeordnet, die die Decklage 28 iiberdeckt. 
Nachfolgend wird das Formenwerkzeug geschlossen und 
das ganze anschlieBend in dem Formenwerkzeug mit einem 
40 PreBdruck im Bereich von 1 0 bis 500 1 und bei einer Tempe- 
ratur im Bereich von 120°C bis 280°C iiber eine Zeitdauer 
von im Bereich von 20 s bis 1000 s formgepreBt. Nach Ab- 
lauf der PreBzeit wird das Formenwerkzeug wieder geoffnet 
und werden die fertigen schallabsorbierenden Abdeckungen 
45 entnommen. 

Mittels des erfindungsgemaBen Verf aniens werden die 
beiden Decklagen durch thermische Einwirkung miteinan- 
der verbunden, so daB sie als Umhullung fur die dazwischen 
befindliche Fullschicht dienen. Die Hohenunterschiede der 
50 schallabsorbierenden Abdeckung sind nicht durch Kompri- 
mierung der Materialien, sondern durch die Fullschicht enl- 
sprechend aufgebaut. Das erfindungsgemaBe Verfahren 
fuhrt zu kostengiinstigen schallabsorbierenden Abdeckun- 
gen, da sich die Produkte mit einem geringeren Materialauf- 
55 wand als auch mit kiirzeren Maschinenlaufzeiten sowie in 
jeder beliebigen Form herstellen lassen. Dies wird dadurch 
erreicht, daB das zu pragende Schaumstoffinaterial von we- 
sentlich geringerer Starke als die durch die Fullschicht(en) 
erreichte Gesamtstarke ist. Die hier als Beispiel genannte 
60 schallabsorbierende Abdeckung besteht aus einem Polyure- 
than-Weichschaumstoff mit einer mittleren Rohdichte von 
35 kg/m 3 . Die Fullschicht besteht ebenfalls aus dem glei- 
chen Material. Da die Decklagen jeweils eine Materialstarke 
von maximal 10 mm und die Fullschicht eine maximale 
65 Dicke von 40 mm aufweisen, ergibt sich somit eine Materi- 
alstarke der schallabsorbierenden Abdeckung von 20 mm 
bis 60 mm und im Bereich der umlaufcnden Verhornung 
von 0,3 mm. Das herangezogene Beispiel verkiirzt die PreB- 
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und Heizzeiten gegenuber einem unter Warmeeinwirkung 
formgepreBten Schaumteil im Stand der Technik aus einer 
einheiLlichen Materialstarke von 60 mm um ca. 270 Sekun- 
den, was sich auf die Jahresproduktion in einer fast dreifa- 
chen Ausbringungsmenge darstellt, 5 

Die erforderliche Zuhaltekraft und Druckleistung richtet 
sich nach der Formengeometrie und GroBe der herzustellen- 
den schallabsorbierenden Abdeckung. Durch den spezifi- 
schen PreBdruck, die PreBtemperatur und die - Zeit verbin- 
den sich die Materialschichten miteinander und werden io 
durch einen umlaufenden Rand zu einer minimal verpreBten 
Materialstarke von 0,3 bis 5 mm verhornt, so daB in diesem 
Bereich nahezu Kompaktmaterial entsteht. 

Entsprechend dem erfindungsgemaBen Verfahren wird in 
einem Arbeitsgang der GrundriB der schallabsorbierenden 15 
Abdeckung thermisch ausgestanzt und die Umhullung aus 
den beiden Decklagen mittels thermischer Einwirkung in 
die gewiinschte Form gebracht. Gleichzeitig werden die 
obere und die untere Decklage der Umhullung unter Druck 
und bei einer entsprechenden Temperatur miteinander ver- 20 
bunden und wird die Fullschicht eingeschlossen. Hierbei 
entstehen die nur wenige Millimeter starken Rander (Ver- 
hornung). Durch Komprimierung entstehen in dieser Phase 
wciterhin die Verpragungen sowie die Faltkanten, an denen 
die schallabsorbierende Abdeckung der Form der Kunst- 25 
stoffschale entsprechend geklappt werden kann. Ferner kon- 
nen Bauteile, wie z. B. Leitungen, Kabel etc., motorseitig 
exakt im Konturverlauf der schallabsorbierenden Abdek- 
kung eingearbeitet werden. 

Fig. 4 zeigt eine zweite Ausfuhrungsform der schallab- 30 
sorbierenden Abdeckung gemaB der vorliegenden Erfin- 
dung. Die gezeigte schallabsorbierende Abdeckung 10 un- 
terscheidet sich von der ersten Ausfuhrungsform insbeson- 
dere darin, daB sie zwei vorherbestimmte Bereiche aufweist, 
in denen eine jcweiiige Fullung angeordnet ist, wobei die 35 
eine Fullung aus zwei ubereinander angeordneten Full- 
schichten 30a und 30b sowie die andere Fullung aus einer 
Fullschicht 32 besteht. Die Schaumstoffmaterialien der 
Fullschichten 30a und 30b sowie 32 konnen unterschiedlich 
sein. 40 

Die in der vorstehenden Beschreibung sowie in den An- 
spriichen und der beiliegenden Zeichnungen offenbarten 
Merkmale der Erfindung konnen sowohl einzeln als auch in 
beliebiger Kombination fur die Verwirklichung der Erfin- 
dung in ihren verschiedenen Ausfuhrungsformen wesentlich 45 
sein. 

Bezugszeichenliste 

10 Abdeckung 50 
12 Kunststoffschale 
14 Verpragung 
16 Faltkante 
18 Aussparung 

20 Verhomung 55 
22 Bereich 
24 Bereich 
26 Decklage 
28 Decklage 

30 Fullschicht 60 
30a, b Fullschicht 
32 Fullschicht 

Patentanspruche 

65 

1. Schallabsorbierende Abdeckung (10), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie mindestcns zwei Decklagen (26, 
28) aus Schaumstoffmaterial aufweist und in minde- 
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stens einem vorherbestimmten Bereich zwischen den 
mindestens zwei Decklagen (26, 28) mindestens eine 
Fullschicht (30, 30a, 30b, 32) aus Schaumstoffmaterial 
angeordnet ist. 

2. Abdeckung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie genau eine erste (26) und eine zweite 
Decklage (28) aus Schaumstoffmaterial aufweist. 

3. Abdeckung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens zwei bzw. die zwei 
Decklagen aus (26, 28) identischen Schaumstoffmate- 
rialien bestehen. 

4. Abdeckung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mindestens zwei bzw. die zwei Deck- 
lagen (26, 28) und die Fullschicht (30) bzw. alle Full- 
schichten (30, 30a, 30b, 32) aus identischen Schaum- 
stoffmaterialien bestehen. 

5. Abdeckung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens zwei bzw. die zwei 
Decklagen (26, 28) aus unterschiedlichen Schaum- 
stoffmaterialien bestehen. 

6. Abdeckung nach einem der vorangehenden Ansprii- 
chen, dadurch gekennzeichnet, daB das Schaumstoff- 
material mindestens einer Decklage (26 und/oder 28) 
aus der Gruppe bestehend aus Polyurethan, Polyethy- 
len und Melaminharzschaum gewahlt ist. 

7. Abdeckung nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Schaumstoffma- 
terial mindestens einer Decklage (26 und/oder 28) eine 
mittlere Rohdichte im Bereich von 8 bis 600 kg/m 3 
aufweist. 

8. Abdeckung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schaumstoffmaterial mindestens ei- 
ner Decklage (26 und/oder 28) eine mittlere Rohdichte 
von 35 kg/m 3 aufweist. 

9. Abdeckung nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Schaumstoffma- 
terial mindestens einer Decklage (26 und/oder 28) eine 
maximale Dicke im Bereich von 2 bis 100 mm auf- 
weist. 

10. Abdeckung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schaumsloffmatcrial mindestens ei- 
ner Decklage (26 und/oder 28) eine maximale Dicke 
von 10 mm aufweist. 

11. Abdeckung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche ruckbezogen auf Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in mindestens einem vorherbestimmten 
Bereich mindestens zwei Fullschichten (30a, 30b) aus 
unterschiedlichen Schaumstoffmaterialien angeordnet 
sind. 

12. Abdeckung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB in mindestens einem vor- 
herbestimmten Bereich mindestens zwei Fullschichten 
(30a, 30b) aus identischen Schaumstoffmaterialien an- 
geordnet sind. 

13. Abdeckung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche ruckbezogen auf Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fullschichten (30a, 30b; 32) minde- 
stens zweier vorherbestimmter Bereiche aus unter- 
schiedlichen Schaumstoffmaterialien bestehen. 

14. Abdeckung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fullschichten (30a, 
30b; 32) mindestens zweier vorherbestimmter Berei- 
che aus identischen Schaumstoffmaterialien bestehen. 

15. Abdeckung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Schaum- 
stoffmaterial mindestens einer Fullschicht (30, 30a, 
30b, 32) aus der Gruppe bestehend aus Polyurethan, 
Polyethylen und Melaminharzschaum gewahlt ist. 
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16. Abdeckung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Schaum- 
stoffraaterial mindestcns einer Fullschicht (30, 30a, 
30b, 32) eine mittlere Rohdichte im Bereich von 8 bis 
600 kg/m 3 aufweist. 5 

17. Abdeckung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schaumstoffmaterial mindestens ei- 
ner Fullschicht (30, 30a, 30b, 32) eine mittlere Roh- 
dichte von 35 kg/m 3 aufweist. 

18. Abdeckung nach einem der vorangehenden An- 10 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Schaum- 
stoffmaterial .mindestens einer Fullschicht (30, 30a, 
30b, 32) eine maximale Dicke im Bereich von 2 bis 
200 mm aufweist. 

19. Abdeckung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB das Schaumstoffmaterial mindestens ei- 
ner Fullschicht (30, 30a, 30b, 32) eine maximale Dicke 
von 40 mm aufweist. 

20. Abdeckung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, gekennzeichnet durch eine Verhornung (20) 20 
der mindestens zwei Decklagen entlang des Randes der 
Abdeckung. 

21. Abdeckung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verhornung (20) eine Dicke im Be- 
reich von 0,3 bis 5 mm aufweist. 25 

22. Abdeckung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verhornung (20) eine Dicke von 
0,3 mm aufweist. 

23. Abdeckung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in mindestens 30 
einem weiteren vorherbestimmten Bereich eine Ver- 
pragung (14) der mindestens zwei Decklagen (26, 28) 
angeordnet ist. 

24. Abdeckung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verpragung (14) eine Dicke im Be- 35 
reich von 0,3 bis 5 mm aufweist. 

25. Abdeckung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verpragung (14) eine Dicke von 
2 mm aufweist. 

26. Abdeckung nach einem der vorangehenden An- 40 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in mindestens 
einem weiteren vorherbestimmten Bereich eine Aus- 
sparung (18) angeordnet ist. 

27. Abdeckung nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die oder jede Aussparung (18) ein Schlitz 45 
ist. 

28. Abdeckung nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die oder jede Aussparung (18) eine kreis- 
runde, elliptische oder ovale Offnung ist. 

29. Abdeckung nach einem der vorangehenden An- 50 
spriiche, gekennzeichnet durch mindestens eine Falt- 
kante (16). 

30. Abdeckung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Abdeckung 
(10) ein Planteil ist. 55 

31. Abdeckung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Abdeckung 
(10) eine Abdeckung fur ein Aggregat in einem Motor- 
raum eines Kraftfahrzeuges ist. 

32. Verfahren zur Herstellung einer schallabsorbieren- 60 
den Abdeckung, insbesondere zur Herstellung einer 
Abdeckung nach einem der Anspriichc 1 bis 31, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens eine (untere) 
Decklage aus Schaumstoffmaterial in einer unteren 
Haifte eines geoffneten, zweiteiligen Formenwerkzeu- 65 
ges angeordnet wird, die mindestens eine Decklage in 
vorherbestimmten Bcreichen mit mindestens einer 
Fullschicht aus Schaumstoffmaterial belegt wird, daB 
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dariiber mindestens eine (obere) Decklage aus 
Schaumstoffmaterial angeordnet wird, die die minde- 
stens eine untere Decklage uberdeckt, daB das Formen- 
werkzeug geschlossen wird und das Ganze anschlie- 
Bend in dem Formenwerkzeug, das in den fur die Fiill- 
schichten vorherbestimmten Bereichen Vertiefungen 
aufweist, mit einem bestimmten Druck und bei einer 
bestimmten Tempcratur uber eine bestimmte Zeit 
formgepreBt wird. 

33. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mindestens eine untere Decklage und/ 
oder die mindestens eine obere Decklage vor deren An- 
ordnung in dem Formenwerkzeug zu Platten zuge- 
schnitten wird/werden. 

34. Verfahren nach Anspruch 32 oder 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Schaumstoffmaterial fiir minde- 
stens eine Decklage Polyurethan, Polyethylen oder 
Melaminharzschaum verwendet wird. 

35. Verfahren nach Anspruch 33 oder 34, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mindestens eine Platte im Aus- 
gangszustand eine Materialstarke im Bereich von 1 bis 
100 mm aufweist. 

36. Verfahren nach Anspruch 35, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mindestens eine Platte im Ausgangs- 
zustand eine Materialstarke von 10 mm aufweist. 

37. Verfahren nach einem der Anspruche 32 bis 36, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Schaumstoffmaterial 
mindestens einer Decklage im Ausgangszustand eine 
mittlere Rohdichte im Bereich von 8 bis 600 kg/m 3 
aufweist. 

38. Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schaumstoffmaterial mindestens ei- 
ner Decklage im Ausgangszustand eine mittlere Roh- 
dichte von 35 kg/m 3 aufweist. 

39. Verfahren nach einem der Anspruche 32 bis 38, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Schaumstoffmaterial 
fur mindestens eine Fullschicht Polyurethan, Polyethy- 
len oder Melaminharzschaum verwendet wird. 

40. Verfahren nach einem der Anspruche 32 bis 39, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine Full- 
schicht vor deren Anordnung in dem Formenwerkzeug 
aus dem Schaumstoffmaterial zu einer Platte zuge- 
schnitten wird. 

41. Verfahren nach einem der Anspruche 32 bis 40, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine Full- 
schicht vor deren Anordnung in dem Formenwerkzeug 
vorgeformt wird. 

42. Verfahren nach Anspruch 40 oder 41, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Platte im Ausgangszustand eine 
Materialstarke im Bereich von 2 bis 200 mm aufweist. 

43. Verfahren nach Anspruch 42, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Platte im Ausgangszustand eine Ma- 
terialstarke von 40 mm aufweist. 

44. Verfahren nach einem der Anspruche 32 bis 43, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Schaumstoffmaterial 
mindestens einer Fullschicht im Ausgangszustand eine 
mittlere Rohdichte im Bereich von 8 bis 600 kg/m 3 
aufweist. 

45.. Verfahren nach Anspruch 44, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schaumstoffmaterial mindestens ei- 
ner Fullschicht im Ausgangszustand eine mittlere Roh- 
dichte von 35 kg/m 3 aufweist. 

46. Verfahren nach einem der Anspruche 32 bis 45, 
dadurch gekennzeichnet, daB der PreBdruck im Bereich 
von 10 1 bis 500 1 liegt. 

47. Verfahren nach einem der Anspruche 32 bis 46, 
dadurch gekennzeichnet, daB die PrcBtcmpcratur im 
Bereich von 120° bis 280°C liegt. 
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